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3Thema: Mit Visionen zu neuen Werkstoffen
Schon die kleine Auswahl materialwissen-
schaftlicher Forschungsleistungen, die dieses Heft
präsentiert, zeugt von großer Vielfalt und interdiszi-
plinärem Denken. Da werden Holz und Metalle mit
Fasern verstärkt, Keramik „gestrickt“, Displays flexi-
bel oder Beton stahlhart. Und der größte Teil der
praxisrelevanten Forschungen basiert im wesent-
lichen auf der traditionsreichen „textilen Vergangen-
heit“ Sachsens. Allein acht Beiträge haben damit zu
tun. Ob es sich um Faserverbund-Kunststoffe, texti-
le Abstandsstrukturen oder Mehrlagen-Gestricke für
komplexe Leichtbauanwendungen handelt – immer
ist es „nur“ eine moderne Anwendung guter alter
Handarbeitstechniken wie Spinnen, Stricken,
Häkeln. Der Fortschritt liegt in den neuen Faser-
Materialien und Verarbeitungsmethoden sowie in
den Möglichkeiten, die die heutigen CAD/CAM-
Verfahren bieten. Wobei wir wieder beim Thema
wären ...
Gerade die rasante Entwicklung in der Mikroelek-
tronik ist ohne Werkstoff-Wissenschaft und -Tech-
nologie nicht denkbar. Gleiches gilt aber auch für
Branchen wie die Bio- und Nanotechnologie oder
den Leichtbau. Leistungsfähigkeit, Effizienz und
Akzeptanz der daraus resultierenden Fabrikate hän-
gen entscheidend von den eingesetzten Materialien
ab. Jedoch denken die meisten Nutzer hochtechni-
sierter Geräte und Anlagen kaum darüber nach,
dass sie Nutznießer einer enormen Weiterent-
wicklung sind. Das alles leistet die moderne
Materialforschung im Spannungsfeld von Natur-
und Ingenieurwissenschaften und hauptsächlich im
interdisziplinären Verbund – dem sogenannten
‚Cluster’.
Ein solches Cluster gibt es in unserer Region seit lan-
gem – es wird im wesentlichen vom Materialfor-
schungsverbund Dresden (MFD) e. V. repräsentiert.
Mit über 20 Mitgliedsinstituten bündelt der MFD
die Dresdner Materialkompetenz. Er fördert die
Zusammenarbeit in Verbundprojekten, bei Großin-
vestitionen sowie im Bemühen um den wissenschaft-
lichen Nachwuchs. Zu den Schwerpunkten seiner
Arbeit gehört insbesondere der Transfer neuester
Forschungsergebnisse in die Praxis.
Dazu arbeiten die Mitgliedsinstitute des MFD auf
vielfältige Weise mit der regionalen und überregio-
nalen Wirtschaft zusammen. Neben großen be-
kannten Firmen sollen besonders die kleinen und
mittelständischen Unternehmen unterstützt wer-
den. Dies u. a. auch mit dem jährlich angebote-
nen Dresdner Materialforschungstag, der ganz
speziell dem Dialog zwischen Wissenschaft
und Wirtschaft gewidmet ist. Das Programm
bietet sowohl kompakte Informationen
als auch Spielraum für persönliche
Gespräche. Angestrebt wird damit die
weitere Intensivierung des Wissens-
und Technologietransfers auf dem Ge-
biet der Materialforschung. Seit kurzem
unterstützt auch die Stadt Dresden das
Projekt. So findet am 28.11.
2007 das „1. Dresdner In-
novationsforum“ statt, auf








logie bis zur Mikroelek-
tronik – kann man ein sol-
ches Angebot ausschlagen?
Dr. Kerstin Dittes, Geschäftsführung des
Materialforschungsverbunds Dresden e. V. 
> Editorial
Im Netzwerk liegt die Kraft – moderne Material-
forschung braucht Konzentration und Interaktion
Kontakt:
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Organische Leuchtdioden besitzen zahlrei-
che Eigenschaften, die für Anwendungen als Flach-
bildschirme reizvoll sind. So revolutionieren Organic
Light-Emitting Diodes (OLEDs) den rasch wachsen-
den Display-Markt und lassen den Traum von
hauchdünnen, rollbaren und hocheffizienten Dis-
plays mit brillanten Farben und höchstem Kontrast
in greifbare Nähe rücken. Im Vergleich zu LCD- oder
Plasma-Bildschirmen sind OLED-Displays dünner,
haben eine bessere Bildqualität und benötigen keine
Hintergrundbeleuchtung. OLEDs strahlen Licht jeg-
licher Farbe flächig ab und eignen sich auch für
diverse Beleuchtungsanwendungen. Die Möglichkei-
ten der freien Wahl von Lichtfarben und Leucht-
mittelformen eröffnen völlig neue Wege in der
Dekoration und individuellen Gestaltung des
Lebensumfelds – bis hin zur Leuchttapete.
ORGANISCHE ELEKTROLUMINESZENZ
Organische Leuchtdioden sind Halbleiter aus nano-
meterdünnen Schichten organischen Materials, die
Licht jeglicher Farbe flächig abstrahlen. Die organi-
sche Schicht aus löchertransportierendem Material
(positive Ladung), emittierendem Material und elek-
tronentransportiendem Material (negative Ladung)
liegt zwischen einer metallischen Kathode und einer
Anode aus transparentem und gut leitendem
Indiumzinnoxid. Als Substrat dient häufig Glas,
ebenso sind auch Metallfolien u.a. möglich. Durch
die chemische Variabilität können Dioden mit prak-
tisch allen Farben hergestellt werden.
VON DER KLASSIK ZUR MODERNE
Die klassische OLED-Technologie hat jedoch mit
einer geringen Energieeffizienz sowie der relativ kur-
zen Lebensdauer einiger Bauelemente zu kämpfen.
2003 begann die in Dresden ansässige Novaled AG
mit der Forschung und Entwicklung von hocheffi-
zienten OLEDs auf der Basis von aufgedampften
Schichten. Diese fortschrittliche Technologie ver-
wendet gezielt veränderte (dotierte) Schichten für
den Transport von Ladungsträgern. So können
OLEDs mit extrem niedrigen Betriebsspannungen
und hoher Effizienz in der Lichtgeneration herge-
stellt werden, die flexibel handhabbar und gleich-
zeitig stabil in der Fertigung sind. Die Vision von
volltransparenten Displays oder effizienten topemit-
tierenden OLEDs für Anwendungen in hochauflö-
senden Aktiv-Matrix-Displays wird Realität.
BESTE MARKTPOSITIONIERUNG
In nur 4 Jahren hat sich Novaled zum Weltmarkt-
führer für moderne, energieeffiziente OLED-Techno-
logie entwickelt und steht heute im Dialog mit allen
großen und namhaften Unternehmen der Beleuch-
tungs- und Display-Branche. Die neuartige „Novaled
PIN OLEDTM“-Technologie benötigt lediglich die Hälf-
te der Spannung normaler OLEDs. Gleichzeitig
ermöglichen diese OLEDs extrem lange Lebens-
dauern (Rekordwert rote OLED: 1 Mio. Jahre = 1 Jh.
im Dauerbetrieb) und hohe Temperaturstabilität,
topemittierende Strukturen, Anpassung an alle
Substrate sowie hohe Transparenz: Vorteile und
Errungenschaften, die Novaled auch in Zukunft eine
optimale Position im Display-Markt garantieren.
DIE NOVALED AG IM PROFIL
2001 gründeten das TUD-Institut für Angewandte
Photophysik (IAPP) und das Fraunhofer Institut für
Photonische Mikrosysteme (IPMS) in Dresden die
Novaled AG aus. Das Unternehmen arbeitet an der
Forschung, Entwicklung und Vermarktung von
OLED-Technologien. Seit der Gründung hat sich
Novaled weltweit als erstklassiges Unternehmen
etabliert, das mit seinen fortschrittlichen OLED-
Technologien und Materialien Display- und Leucht-
mittelhersteller auf der ganzen Welt beliefert. Mit
ca. 300 angemeldeten und erteilten Patenten hat
Novaled eine starke Intellectual Property Position
und ist führend in der OLED-Leisungseffizienz.    
> Die Zukunft ist transparent und flexibel
Novaled PIN OLEDTM-Technologie bietet optimale










Die Novaled AG mit Sitz in Dresden ist Spitzenreiter auf dem Gebiet der Forschung,
Entwicklung und Vermarktung von OLED-Technologien und lässt die Vision von portablen,
flexiblen und transparenten Displays wahr werden.
x
Abb. 2: 





Lichtquellen heute und morgen: 
weiße OLED
x
Abb 3: Innovative Dotierungstechnologie von Novaled
5Thema: Mit Visionen zu neuen Werkstoffen
> IMA GmbH Dresden leistet
Effiziente Charakterisierung 
dynamisch beanspruchter Faserverbundkunststoffe
Der Einsatz von Strukturen und Bauteilen
aus Faserverbundkunststoffen (FVK) wächst vieler-
orts, denn Material und Gewicht lassen sich auf diese
Weise sparen. Gerade bei schwingend beanspruchten
Strukturen aber bleiben Gestaltung der Bauteile und
Nutzung der Werkstoffeigenschaften oft hinter
Forderungen und Wünschen zurück. Ein häufiger
Grund ist die ungenaue Kenntnis darüber, wie das
Material ermüdet. Teure Überdimensionierungen
oder Bauteilschäden sind die Folge.
Im Rahmen des Forschungsprojekts „Schwingfestig-
keit von faserverstärkten Kunststoffen“ (INNO-WATT
Reg. Nr.: IW061191) hat die IMA GmbH Dresden
eine neue, bedarfsgerechte Vorrichtung entwickelt,
die es erlaubt, vier Proben gleichzeitig und voneinan-
der unabhängig zu prüfen. Das Schwingfestigkeits-
verhalten lässt sich so in einem breiten Spektrum
wesentlich effizienter charakterisieren. Die Prüfme-
thode lehnt sich an die DIN 53442 „Dauerschwing-
versuch im Biegebereich an flachen Prüfkörpern“ an,
wodurch eine gute Vergleichbarkeit mit vorliegenden
Versuchsergebnissen erreicht wird (Abb. 2).
Durch Erfassung und softwarebasierte Auswertung
von Kraft- und Wegsignalen werden Degradations-
vorgänge verfolgt und materialspezifische Schädi-
gungskriterien definiert (Abb. 3). Neben möglicher
unmittelbarer Nutzung fließen diese Informationen
ein in Werkstoffdatenbanken, die IMA GmbH Dres-
den über Metalle hinaus inzwischen für den Bereich
der Faserverbund-Kunststoffe entwickelt.
Bisher konnten mit der neuen Anlage ca. 100
Schwingfestigkeitsuntersuchungen mit Lastspielen
> 106 durchgeführt werden. Die Untersuchungen lie-
fern Daten zum Ermüdungsverhalten von multidirek-
tional verstärkten CFK unter den Einflüssen von
Belastungsverhältnis, Beanspruchungsrichtung sowie
Belastungsreihenfolge.
Um die Versagensvorgänge unter schwingender Be-
anspruchung besser zu verstehen, ist es unum-
gänglich, den für die Ermüdung maßgeblichen
Zwischenfaserbruch an Einzelschichten gesondert
zu untersuchen. Die Prüfungen unter matrixdomi-
nierten Beanspruchungsrichtungen erfordern den
Einsatz speziell angepasster Technik. Hierfür wurde
ein servohydraulischer Zweisäulen-Messplatz für klei-
ne Prüfkräfte bis 5 kN den Anforderungen an FVK
angepasst (Abb. 1). Er integriert ein druckgeregeltes,
einstellbares hydraulisches Spannsystem sowie eine
temperaturgeregelte Prüfkammer. Letztere schließt
Einflüsse durch Temperaturschwankungen aus und
erlaubt somit reproduzierbare Ergebnisse.
Neben der üblichen Kraftregelung ermöglicht es die
neue Zug-Druck-Prüfmaschine, Proben auch deh-
nungsgeregelt zu beanspruchen. Mittels dualer
Kompensation wird eine zuverlässige Regelung
selbst bei hohen Dehnungen im Ermüdungsversuch
gewährleistet. 
Um Degradationsvorgänge zu verfolgen, kommen
neben der üblichen Aufnahme der zyklischen mecha-
nischen Eigenschaften (Abb. 4) akustische Messver-
fahren zum Einsatz. Dabei werden Schädigungs-
vorgänge anhand charakteristischer Burst-Signale im











Für den gezielten Einsatz von Faserverbundkunststoffen (FVK) wird deren Charakte-
risierung unter dynamischer Langzeitbeanspruchung immer wichtiger. Je nach Material,
Laminataufbau, Belastung und Umgebung variieren
Eigenschaften wie Steifigkeit, Festigkeit und Degradation.
Effektive Prüfverfahren
sind unerlässlich, um die
Einflüsse auf spezifische
Eigenschaften von FVK in
ihrer Vielzahl zu erfassen
und zu untersuchen.
x
Abb. 1: Servohydraulische Prüfmaschine
zur Untersuchung dynamisch bedingter
Zwischenfaserbrüche
x
Abb 2: Einzelprüfstelle der Mehrfach-
Anlage für Dauerschwingversuche 
nach DIN 53442
x
Abb. 4: Dynamische Untersuchung 
eines Zwischenfaserbruchs
x
Abb. 3: Probe aus multidirektionalem CFK
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Ultrahochfester Beton zeichnet sich
besonders durch eine hohe Druckfestigkeit von bis
zu 250 N/mm2 sowie eine hohe Dichtigkeit und
Korrosionsbeständigkeit aus. Diese hohen Festig-
keiten werden durch das Optimieren der Zusam-
mensetzung bis in den Mikrometerbereich und eine
Wärmebehandlung während des Erhärtens erreicht.
Zusätzlich werden Stahlfasern beigemischt, die der
zunehmenden Versprödung des Materials entgegen-
wirken (Abb. 1).
Setzt man die hohe Festigkeit ins Verhältnis zum
Eigengewicht, das gerade bei hohen Gebäuden und
weit gespannten Brücken einen erheblichen Anteil
der Belastung ausmacht, so ist UHFB leistungsfähi-
ger als gewöhnlicher Baustahl. Zusammen mit dem
höheren Feuerwiderstand – Stahl verliert bei hohen
Temperaturen seine Festigkeit – und  den geringe-
ren Kosten stellt ultrahochfester Beton eine echte
Alternative zum Stahl dar – nicht nur im Bauwesen.
Bevor ein neuer Baustoff eingesetzt wird, werden
seine Festigkeits- und Verformungseigenschaften
umfassend geprüft und seine Dauerhaftigkeit unter
unterschiedlichen Umgebungsbedingungen unter-
sucht. Dies geschieht für UHFB im Rahmen des
DFG-Schwerpunktprogramms SPP 1182 „Nachhalti-
ges Bauen mit Ultra-Hochfestem Beton“. Das
Institut für Massivbau beteiligt sich am SPP 1182
mit der Untersuchung der mehraxialen Druck-
festigkeit.
Die Versuche werden in einer Triaxialprüfmaschine
durchgeführt (Abb. 2). Ein rund 16 t schwerer
Stahlgussrahmen umfasst die drei Belastungs-
achsen. In jeder Achse ist ein servo-hydraulischer
Prüfzylinder angeordnet, der Druckkräfte bis zu
5000 kN (50 t) aufbringen kann. Bei den verwen-
deten Prüfkörpern entspricht das einem Druck von
500 N/mm2 (5000 bar). Diese hohen Drücke sind
erforderlich, da Beton unter mehraxialer Druck-
beanspruchung eine wesentlich höhere Festigkeit
aufweist als unter einaxialem Druck. Allerdings ist
der prozentuale Festigkeitszuwachs bei ultrahoch-
festem Beton geringer als bei gebräuchlichen
Betonen. Deshalb werden auf der Grundlage der
Versuche neue Berechnungsmodelle für ultrahoch-
festen Beton entwickelt. 
Außerdem wird durch Dehnungsmessungen (Abb. 3)
das Verformungsverhalten erfasst und die Frage ge-
klärt, ob sich ein drohendes Versagen durch breite
Risse und überproportionale Verformungen ankün-
digt. Diese rechtzeitige Versagensankündigung ist
wichtig, um frühzeitig Schäden erkennen und behe-
ben zu können oder im Extremfall eine Flucht der
Personen zu ermöglichen.                              
> Festigkeit von ultrahochfestem Beton unter mehraxialem Druck
Bauen mit ultrahochfestem Beton – 











Ultrahochfester Beton (UHFB) weist eine fünf bis zehn Mal
höhere Druckfestigkeit als herkömmlicher Beton auf und ist
sehr widerstandsfähig gegenüber Umwelteinflüssen. Für einen
sicheren Einsatz ist es notwendig, alle Eigenschaften dieses
neuen Werkstoffes genau zu
kennen. Das Institut für Mas-
sivbau untersucht deshalb
das Verhalten von ultrahoch-
festem Beton unter mehraxia-
ler Druckbeanspruchung.
x
Abb. 2: Triaxialprüfmaschine des Instituts für
Massivbau
Fotos: Institut für Massivbau
x
Abb. 3: Zweiaxialer Druckversuch 
x
Abb. 1: Struktur von ultrahochfestem Beton
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Das Teilprojekt B1 „Nähtechnische Mon-
tage textiler Komponenten, Abstandsstrukturen (spa-
cer preforms), Randstrukturen und Inserts“ ist
Gegenstand des Projektbereiches „Textilgerechte
Verbindungen“ des Sonderforschungsbereiches 639. 
Zur Verifizierung des Einflusses des Nähens auf die
Bauteileigenschaften wurden umfangreiche Mate-
rialuntersuchungen an vernähten Glas-Polypropylen-
Geweben und -Mehrlagengestricken und deren
Kunststoffverbunden durchgeführt. Neben der
Ermittlung der mechanischen Eigenschaften liegt ein
Schwerpunkt in den mikroskopischen Struktur-
analysen. Durch Nähen lassen sich die Eigenschaften
von Verbundwerkstoffen zielgerichtet beeinflussen.
Aufbauend auf diesen Arbeiten erfolgte die Er-
mittlung der Zuschnittlängen mittels CAE-Verfahren,
die Entwicklung eines geeigneten Nähfadens, die
Technologienentwicklung von spacer preforms mit
recht- und dreieckigen Querschnitten.
Für die reproduzierbare nähtechnische Montage sind
spezielle Einspannvorrichtungen für das Nähgut
erforderlich, die der Geometrie der angestrebten
spacer preform entsprechen (Abb. 1). Dicke,
Richtung und Anzahl der Verstärkungstextilschichten
(Lagenpaket) werden in der Konstruktion ebenso wie
die Notwendigkeit von Kanälen und Öffnungen für
die Funktion der Nähwerkzeuge von CNC- und
robotergestützten Nähtechniken berücksichtigt
(Abb. 2). Die Montage erfolgt stufenweise.
Ein weiterer Schritt auf dem Gebiet der konfektions-
technischen Preformfertigung liegt in der Schaffung
von Krafteinleitungszonen für nichttextile Inserts. Für
die automatisierte Integration der Inserts wurden
Programme für die CNC-gesteuerte x-y-Nähmaschine
entwickelt.
Mittels Konfektionstechnik wurden aus einzelnen
spacer preforms (Abb. 3) Makrostrukturen her-
gestellt. Eine besondere Herausforderung besteht da-
rin, dass kein Zusammendrücken im Nahtbereich vor-
kommt. Durch den Einsatz robotergestützten
Einseitennähtechniken ist es möglich, spacer pre-
forms zu fügen. Da dieses Verfahren einen hohen
Neuigkeitsgrad aufweist, wurde es patentrechtlich
geschützt (DE 10 2004 062 895).
In Weiterführung dieser Arbeiten ist die Entwicklung
und Erprobung von konfektionstechnisch hergestell-
ten gekrümmten spacer preforms unter weiterer
Berücksichtigung der Prozesssicherheit und Repro-
duzierbarkeit erforderlich.
> Entwickelt an der Professur für Konfektionstechnik des ITB:





Institut für Textil- und Bekleidungstechnik
Professur für Konfektionstechnik







Abb. 3: Ergebnis der Montage 
x
Abb. 2: 
Robotergestützte Einseitennähtechnik RN 810 
Fotos: Claudia Herzberg
x
Abb. 1: Nähtechnische Fertigung einer spacer preform mit rechtecki-
gem Querschnitt mit CNC-x-y-Nähmaschine KL 102
Die Konfektionstechnik bietet ein Höchstmaß an Flexibilität hinsichtlich der
Verbindung textiler Flächengebilde. Die Montage der einzelnen beanspru-
chungsgerechten Verstärkungstextilien zur integralen Preform erfolgt mittels
moderner Nähverfahren. Diese Vorgehensweise hat sich als sehr effektiv
erwiesen, da hierbei sowohl Montage- als auch Verstärkungsnähte variabel in
die textile Preform eingebracht werden können. Durch den Einsatz der
Konfektionstechnik ist die Herstellung von spacer preforms großer Dimension
und komplexer Geometrie möglich.




Institut für Textil- und Bekleidungstechnik
Professur für Textiltechnik
Lehrstuhlinhaber: 
Prof. Dr.-Ing. habil. Dipl.-Wirt. Ing. 
Chokri Cherif
gewebte spacer fabrics: 
M. Sc. Ahmet Refah Torun
gestrickte spacer fabrics: 








zen im Vergleich zu anderen Werkstoffgruppen die
größte Flexibilität bei der Anpassung der Werk-
stoffstruktur an die Belastungen und sind somit für
die im Leichtbau bei komplexen Anforderungen
gebotene Mischbauweise geradezu prädestiniert.
Für biegesteife und druckstabile thermoplastische
Leichtbauplatten (Wabenstrukturen) müssen zwei
Deckflächen mit verbindenden Elementen (Stege)
ausgeführt werden (Abb. 1). Mit Abstandsstruk-
turen, bei denen die beiden Flächen nicht durch
Polfäden, sondern durch gewebte oder gestrickte
Stege miteinander verbunden sind, lassen sich ent-
sprechende textile Preforms fertigen. Vorteil dieser
Methode  ist, dass durch den Einsatz von Hybrid-
garnen (Glas/PP) und die technologisch einstufige
Herstellung eine effektive Technologie für die
Produktion von thermoplastischen Leichtbauplatten
entsteht.
Flachstrickmaschinen zeichnen sich durch eine
extrem hohe Flexibilität hinsichtlich der Struktur-
vielfalt der Gestricke aus. Das Fertigungsprinzip für
gestrickte spacer fabrics besteht darin, dass auf bei-
den Nadelbetten jeweils die Deck- und die
Grundflächen hergestellt werden. Die Stegfläche
wird auf einer oder wechselnd auf beiden Nadel-
betten gestrickt. Dazu werden auf den Nadelbetten
die Stricknadeln jeweils im Verhältnis 1:1 den
Deckflächen und dem Steg zugeordnet. Durch
Umhängen der Halbmaschen der Stegfläche wird
die Fertigung der 3 Komponenten auf einer
Maschine möglich. Durch das gemeinsame Stricken
der Stricknadeln der Grund- und Stegfläche wird die
Verbindung zwischen der Grund- und der Stegfläche
hergestellt. Die Stege können sowohl in Quer- als
auch in Längsrichtung ausgeführt werden. Für die
notwendige Steigerung der Flächemassen werden
die Gestrickstrukturen mit groben Hybridgarnen in
Henkeleinbindung oder als Schusslegung verstärkt.
Die bisher gefertigten Flächenstrukturen und spacer-
Strukturen (U- und V-Form) werden in weiteren
Arbeiten erweitert (Abb. 2).
Die Entwicklung der gewebten spacer fabrics baut
auf den Erkenntnissen zur Entwicklung von
Mehrlagen- und Abstandsgeweben auf. Es sind min-
destens zwei Kettfadensysteme notwendig, ein
System für die Grund- und Deckfläche und ein
System für den Steg. Beim Weben der Grund- und
Deckfläche werden die Kettfäden des Steges mit
eingewebt. Der in der fertigen Struktur senkrecht
angeordnete gewebte Steg wird flach hergestellt
(Abb. 3). Beim Weben des Steges werden die
Kettfäden der Grund- und Deckfläche nicht mit ver-
webt. Am Ende der Stegfertigung wird mittels einer
speziellen Faltenwebeinrichtung das Gewebe zurük-
kgezogen und der Steg aufgestellt (Abb. 4). Die
Struktur der Gewebeflächen kann bindungstech-
nisch modifiziert und den Anforderungen angepasst
werden. Das Grundprinzip der quer zur Fertigungs-
richtung verlaufenden Stege erlaubt die Herstellung
unterschiedlichster Geometrien. Bisher wurden U-
und V-förmige gewebte spacer fabrics gefertigt. 
Die Produktion der gewebten spacer fabrics erfolgt
auf einer Doppelgreiferwebmaschine der Firma NV
Van de Wiele. Durch die Erweiterung der Maschine
mit einer Faltenwebeinrichtung und einem speziel-
len Abzug, der vom Institut für Werkzeugmaschinen
und Steuerungstechnik der TU Dresden entwickelt
wird, können die gewebten spacer fabrics mit 90 cm
Breite in hoher Qualität gefertigt werden.
Auf diesen Ergebnissen aufbauend wird die Struk-
turvariabilität der gestrickten und gewebten spacer
fabrics für Funktionsintegrationen erweitert. Die
Forschungsarbeiten werden im Sonderforschungs-
bereich 639 durchgeführt
> Aktuelle Entwicklungen aus dem Institut für Textil- und Bekleidungstechnik (ITB):  
Flachgestrickte und gewebte textile „spacer fabrics“ 
aus Hybridgarnen für Sandwichstrukturen
x
Abb. 1: Das Verbundbauteil wird auf der Basis von
GL-PP-Hybridgarnen aus gewebten spacer fabrics
gefertigt. Die textile Preform wird in einem einstufi-
gen Webprozess hergestellt, und es ist keine
Montage von Preformteilen notwendig.
x
Abb. 3: gewebtes U-förmiges spacer fabric
x




Abb. 2: Das gestrickte spacer fabric ist für den Pressvorgang 
vorbereitet. Die Spezialpresswerkzeuge werden vom Institut
für Festkörpermechanik der TU Dresden entwickelt.
Für die Fertigung von anforde-
rungsgerecht ausgelegten, mehr-
axial verstärkten textilen Preforms
konzentrieren sich die aktuellen
Entwicklungen am ITB auf die Her-
stellung von multiverstärkten
Hybridgarnen sowie auf die kons-
truktive Anpassung der Flach-
stricktechnik und die Fertigung
von Mehrlagengestricken (MLG)
in reproduzierbarer Qualität. 
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Dafür werden Hybridgarne entwickelt und
mittels Lufttexturiertechnik hergestellt, die mindes-
tens zwei Verstärkungskomponenten und eine ther-
moplastische Matrixkomponente enthalten. Diese
innovative Entwicklung ermöglicht die zielführende
Funktionsintegration in FVW bereits bei der
Garnbildung, um somit das Eigenschaftsspektrum
der Verbundwerkstoffe signifikant zu erweitern. Der
generelle Ansatz, die Flachstricktechnik für mehraxi-
al verstärkte textile Preforms in near-net-shape-
Technik nutzbar zu machen, geht auf eine paten-
tierte Entwicklung am ITB zurück. Die Sicherstellung
der reproduzierbaren Fertigung von MLG aus luft-
texturierten Hybridgarnen stellt einen besonderen
Schwerpunkt für eine hohe Qualität der FVW-
Bauteile dar.
Mehraxial verstärkte MLG basieren auf der norma-
len RL-Flachstricktechnik und werden durch die
Einbindung von Kett- und Schussfadensystemen in










bridgarne in allen drei Fadensystemen zum Einsatz.
Durch eine schonende Verarbeitung während des
Strickprozesses und die gestreckte Anordnung der
von den Maschenfäden fixierten Kett- und
Schussfäden bleiben die gezielt herausgebildeten
Eigenschaften dieser Verstärkungsfäden im späteren
Verbund erhalten. Die textilen Halbzeuge weisen
außerdem ein sehr gutes Drapiervermögen für die
Bauteilherstellung auf. Gegenwärtig wird am ITB an
der Schaffung der maschinentechnischen Voraus-
setzungen für die Entwicklung von bis zu 11-lagigen
MLG gearbeitet.
Verbunde aus MLG, die auf der Verarbeitung multi-
verstärkter Hybridgarne basieren, zeichnen sich
durch gute Verbundeigenschaften aus. Über die
neuartigen Hybridgarne ist es erstmals möglich, ein-
zelne Eigenschaften der FVW getrennt voneinander
einzustellen. In Abb. 2 ist für zwei ausgewählte
Materialkombinationen auf der Basis von Glas/
Polypropylen-Verbunden mit jeweils einer zweiten
Verstärkungskomponente (PolyPhenylenSulfid bzw.
Aramid) der Zusammenhang zwischen der Biege-
festigkeit und der Schlagzähigkeit der MLG-
Verbunde dargestellt. Diese Ergebnisse belegen,
dass sich die Biegefestigkeit über die Variation des
Faservolumenanteils der zweiten Verstärkungs-
komponente im gezeigten Bereich nahezu unabhän-
gig von der Schlagzähigkeit einstellen lässt. 
Für die Erhöhung der Qualität und der Produktivität
des Mehrlagenstrickens auf den Flachstrickma-
schinen wurde ein spezieller Warenabzug (Abb. 3)
entwickelt, der für den Abzug von bis zu 9-lagigen
MLG zugeschnitten ist. Mit der konstruktiv ange-
passten Flachstricktechnik (Abb. 4) und dem neuar-
tigen Abzugssystem können MLG aus den neuarti-
gen multiverstärkten Hybridgarnen in reproduzier-
barer Qualität gefertigt werden, deren Einsatz als
Verstärkung von Faserverbundwerkstoffen ein
wesentlicher Gegenstand künftiger Forschungs-
arbeiten des ITB ist.
> Aktuelle Entwicklungen aus dem Institut für Textil- und Bekleidungstechnik (ITB):
Mehrlagengestricke aus multiverstärkten 
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Abb. 3: 3D-Modell des MLG-Abzugs
Fotos: ITB
[1] DE 44 19 985 C2 - Patent 
Mehrlagengestrick und Verfahren 
zu seiner Herstellung
[2] DE 10 2007 028 373.5 - Patentanmeldung 
Adaptiver Faserverbundwerkstoff
x
Abb. 4: Modifizierte Arbeitsstelle einer
Serienflachstrickmaschine aries.3 
für die Fertigung von biaxial 
verstärkten Mehrlagengestricken
x
Abb. 2: Biegefestigkeit und Schlagzähigkeit von unidirektionalen GF/PP-Ver-
bundwerkstoffen mit einer zweiten Verstärkungskomponente in Abhängig-
keit von der Art und vom Faservolumenanteil (Prozentangaben) dieser Ver-
stärkungskomponente (PPS bzw. Aramid) [2]
x
Abb. 1: Schematische Darstellung eines 
2-lagigen, biaxial verstärkten MLG [1]
Verbundwerkstoffe aus kohlenstofffaser-
verstärktem Magnesium gehören zu den so genann-
ten Metal Matrix Composites (MMC) und bieten
eine weitere Alternative für hoch beanspruchte
Leichtbaustrukturen im Multi-Material-Design.
Durch verbesserte mechanische Eigenschaften, als
Ergebnis einer gezielten  Textilarmierung, lässt sich
die Leistungsfähigkeit von Magnesiumlegierungen
nachhaltig steigern, so dass sich neue Anwen-
dungen ergeben.
Die Herstellung von Bauteilen und Halbzeugen aus
einem kohlenstofffaserverstärkten Magnesium-
Textil-Verbund setzt eine vom Institut für Leichtbau
und Kunststofftechnik (ILK) der TU Dresden modi-
fizierte Technologie des konventionellen Gasdruck-
infiltrationsverfahrens voraus. Dabei werden 3D-
Textil-Preformen mit Magnesium infiltriert. 
Mit Hilfe von Infiltrationstests wurden zunächst am
ILK die optimale Temperatur für das Matrixmaterial
und das Formwerkzeug sowie der benötigte
Infiltrationsdruck bestimmt. Durch die Entwicklung
innovativer Infiltrationswerkzeuge auf Graphit-Basis
(Abb. 1) sowie neuartiger Infiltrationsstrategien steht
nun am ILK eine effiziente Herstellungstechnologie
für den Prototypenbau textilverstärkter Magnesium-
verbunde zur Verfügung.
Als eine neue Gruppe von Leichtbaumaterialien bie-
ten textilverstärkte Magnesiumlegierungen ein inte-
ressantes Eigenschaftsprofil. Neben der deutlichen
Steigerung der Steifigkeit sowie der Festigkeit
(Faktor 3 bis 5) bei einer extremen Leichtigkeit (d =
1,8 g/cm3) derartiger Verbundwerkstoffe gegenü-
ber dem reinen Metallwerkstoff kann zudem die bei
Magnesium vorhandene Kriechneigung unter
Langzeitbelastung unterdrückt werden. Gegenüber
klassischen Faserkunststoffverbunden mit polyme-
rer Matrix ergibt sich für CF-Mg-Verbunde ein wei-
terer entscheidender Vorteil durch die höheren
Temperatureinsatzgrenzen.
So ermöglichen es die mit der 3D-Textilverstärkung
deutlich verbesserten Eigenschaften, die bisherigen
Anwendungsfelder dieser noch jungen Werkstoff-
gruppe der MMC signifikant zu erweitern und ihr
zum Durchbruch zu verhelfen (Abb. 2 und 3).   
> Das ILK entwickelt Hochleistungskomponenten aus Mg-MC
3D-Textilien machen Magnesium leistungsfähiger 
Kontakt:
Institut für Leichtbau und
Kunststofftechnik







möglicht die Fertigung von ultraleich-
ten, hoch belastbaren, endkonturna-
hen Leichtbaukomponenten, die in
ihren mechanischen Eigenschaften mit
Aluminiumlegierungen konkurrieren











Fotos: ILK Abb. 3
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Keramische Verbundwerkstoffe (Ceramic Matrix Composites - CMC) weisen über einen
breiten Temperaturbereich hohe spezifische Werkstoffkennwerte sowie sehr gute tribome-
chanische Eigenschaften auf und besitzen daher ein
hohes Leichtbaupotential. Zudem lässt sich durch
die gezielte Einbettung einer funktions- und bean-
spruchungsgerecht aufgebauten, textilen Verstär-
kungsarchitektur in eine spröde Keramikmatrix ein
quasiduktiles Bruchverhalten einstellen, was diese
noch junge Werkstoffklasse als interessante
Alternative zu klassischen Ingenieurmaterialien für
den Einsatz in innovativen Leichtbaustrukturen für
den Hochleistungsbereich prädestiniert.
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Bei der systematischen Entwicklung von
Textilverbundkeramikkomponenten wurden in den
letzten Jahren auf Basis neuartiger material- und
strukturangepasster Auslegungsstrategien erhebli-
che Fortschritte erzielt, wodurch neue Einsatz-
gebiete auch außerhalb klassischer Leichtbauan-
wendungen in der Luft- und Raumfahrt erschlossen
werden konnten. Aufgrund der hervorragenden spe-
zifischen sowie thermo- und tribomechanischen
Eigenschaften von textilarmierten Keramiken wurde
diese Entwicklung insbesondere im Automobilsektor
intensiv forciert. 
Hier erfordert etwa der stetig wachsende Wunsch
nach erhöhter Fahrsicherheit und verbessertem
Fahrkomfort innovative Bauteilkonzepte für zukünf-
tige Leichtbaustrukturen in automobiltechnischen
Fahrwerksystemen, wie beispielsweise Stoßdämp-
fermodule mit einstellbarer Dämpfungswirkung und
Länge (Abb. 1).
Herstellung keramischer Verbundstrukturen
Die Herstellung keramischer Verbundstrukturen
wird am Institut für Leichtbau und Kunststoff-
technik (ILK) mittels der Flüssigimprägnierung von
Fasergebilden mit polymeren metallorganischen
Verbindungen mit anschließender Festphasen-Ther-
molyse im sogenannten Polymerinfiltrations- und
Pyrolyseverfahren (PIP-Verfahren) realisiert. 
Diese Fertigungstechnologie bietet unter wirtschaft-
lichen Aspekten den Vorteil, dass für die Herstellung
des sogenannten Grünkörpers auf entsprechende
Formgebungs- und Konsolidierungstechnologien der
Faserkunststoffverbundfertigung zurückgegriffen
werden kann. 
Durch die Wahl der Polymerverbindung, die geziel-
te Zugabe passiver oder aktiver Füllstoffe sowie die
Anzahl der Nachinfiltrationsschritte kann die Matrix
kundenspezifisch und anwendungsbezogen einge-
stellt werden.
Die endkonturnahe Formgebung der Verbundstruk-
turen erfolgt vornehmlich über die Flüssigimpräg-
nierung von beschichteten Endlosfasersträngen mit
einer pulverdotierten Polymersuspension im Lami-
nier- oder Wickelverfahren (Abb. 2). Dieser soge-
nannte präkeramische Schlicker besteht aus einem
siliziumorganischen Precursor, einem geeigneten
Lösungsmittel sowie einem passiven keramischen
Füllstoff. Nach der Konsolidierung des Grünkörpers
erfolgte die thermische Zersetzung der hochmole-
kularen polymeren Ausgangsverbindungen in einem
Muffelofen unter Sauerstoffausschluss zu einem
keramischen Feststoff, der überwiegend aus amor-
phem SiC besteht.
Verbundkeramische Faserbeschichtung
Am ILK werden technische Hochleistungsfasern für
den Einsatz in faserverstärkten Keramiken mit Hilfe
der chemischen Gasphasenabscheidung (CVD-
Verfahren) beschichtet (Abb. 3). Diese Funktionali-
sierung der Verstärkungsfasern ist für die Her-
stellung schadenstoleranter keramischer Verbund-
werkstoffe eine grundlegende Voraussetzung. Die
aufgebrachte Schicht dient während der Pyrolyse
einerseits als Diffusionsbarriere und sorgt anderer-
seits für eine definiert schwache Bindung zwischen
den Verstärkungsfasern und der Keramikmatrix,
wodurch rissenergieabbauende Prozesse wie etwa
Rissablenkung und -überbrückung sowie Pull-Out-
Effekte begünstigt werden.
> Das ILK der TU Dresden forscht auf dem Gebiet keramischer Verbundstrukturen
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Abb. 1: Beispiel einer CMC-Leichtbau-
Kolbenstange (Entwicklung in Zusammenarbeit 
mit ThyssenKrupp Bilstein) und faserkeramische
Halbzeuge mit integrativem Gewindeinsert
x
Abb. 2: Formgebende Herstellung eines 




Abb. 3: Beschichtetes Kohlenstofffilament
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Das Sägewerk ist erster und wichtigster
Prozessschritt bei der Bereitstellung technischer
Querschnitte und bestimmt durch Rohholzausbeute
und Verschnitt im wesentlichen den Stofffluss. Die
Eindimensionalität dieser Technologie favorisiert
mit Blick auf die Ausbeute wiederum „eindimensio-
nale“ Baumarten, was im Zuge von Wiederauf-
forstungen Nadelhölzern den Vorzug gegenüber
standorttypischen Laubholzarten gegeben hat. 
Das Sägewerk liefert dann einen rechteckigen Kant-
holzquerschnitt, der im Gegensatz zu technischen
Profilen aus Metall oder Kunststoff eine geringe
Materialeffizienz aufweist. Zusammen mit der
schlechten Rohholzausbeute beim Sägen fällt sie
geradezu dramatisch schlecht aus.
Zellstruktur und polymere Zusammensetzung des
Holzes gestatten bei einer Temperatur von 140°C
und Drücken von 5 MPa eine leichte plastische
Formgebung quer zur Faser, wobei sich die Zellen
zusammenfalten. Von nicht geringerer Bedeutung
ist die Tatsache, dass die Stauchung ohne Schädi-
gung der Mikrostruktur bei geeignetem Prozess-
regime wieder nahezu vollständig rückgängig
gemacht und fixiert werden kann. Der große
Porenanteil der meisten Holzarten führt somit zu
einer völlig neuen Betrachtungsweise des Holzes als
zelluläres Gebilde, das nun zu einem formbaren
Material wird. 
Ausgehend von diesen Überlegungen wurden am
Institut für Stahl- und Holzbau Platten aus Pressholz
geleimt, deren Verdichtungsrichtung in Platten-
ebene verläuft. Im darauffolgenden Formprozess
wird die Stauchung unter Zufuhr von Wärme und
Feuchtigkeit zur Herstellung prismatischer Quer-
schnitte genutzt, wobei die Zellen in Bereichen gro-
ßer Umformgrade vollständig auseinander gefaltet
werden. Dieses Prinzip wird mittlerweile auch auf
Schalen angewandt, welche aus Hirnholzplatten
geformt werden, die wiederum aus biaxial gestauch-
ten Holzkanteln verleimt sind. 
Für tragende Anwendungen des Holzes ist neben
Festigkeit und biologischer Resistenz die Anisotro-
pie von Bedeutung. Insbesondere die geringe
Schub- und Querzugfestigkeit stellen die Konstruk-
tion immer wieder vor Probleme, die eine Vielzahl
von Lösungen hervorgebracht haben.
In interdisziplinärer Zusammenarbeit mit Partnern
des MFD’s werden die Grundlagen des textilen
Verstärkens von Profilen und Schalen  aus Formholz
erarbeitet und damit eine Brücke zwischen Holz-
und Leichtbau geschlagen. 
Die textile Bewehrung ganzer Bauteile in Ver-
bindung mit Oberflächenbehandlungen des Leicht-
baus stellt neben der statischen Ertüchtigung auch
einen konstruktiven Schutz gegenüber der Witterung






ve Medien.         
> Holz in Hochform
Formholzprofile und Schalen mit textiler Bewehrung
Der Wald ist nicht nur einer der größten, sondern auch einer der billigsten Stoffproduzenten.
Es ist daher schwer einzusehen, dass ein Stoff, der auf einem Drittel der Fläche unseres Landes
mit Hilfe von Sonnenenergie nachwächst,
preislich von Materialien unterboten werden
kann, zu deren Herstellung erhebliche Mengen
fossiler Energie und Kapital bereitgestellt wer-
den müssen. Ein entscheidender Grund ist
darin zu sehen, dass das Bauwesen den Wald




Foto: Lutz Liebert (AVMZ)
x
Formholzprofile und Wickelverbunde 
aus Hochleistungsfasern
Foto: Lothar Sprenger
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1. Netzwerkziele
Das am 1. Juli 2006 im Rahmen der Initiative des
Bundesministeriums für Wirtschaft und Technologie
„Netzwerkmanagement-Ost (NEMO)“ gestartete
Netzwerk Innovationszentrum Holz-Sachsen TMT/
TexWood hat sich die Zusammenführung der bei-
den technologischen Schwerpunktthemen „TMT –
Thermally Modified Timber“ und „TexWood – Tex-
tilbewehrte Formholzprofile und hitzevergütetes
Pressholz“ zu einer innovativen Technologieplatt-
form zum Ziel gestellt.
Schwerpunktaufgaben bestehen in der:
- Bündelung regionaler Kompetenzen für innovati-
ve Holzbearbeitung/ -veredlung
- Erschließung überregionaler strategischer Part-
nerschaften
- Nutzung des spezifischen Know-how der Netz-
werkpartner für zusammenführende Forschungs-
und Entwicklungsprojekte
- Optimierung der Verfahrenstechnologien ein-
schließlich der Beschreibung der Vergütungstech-
nologien hinsichtlich der Ausgangswerkstoffe,
der Verfahrensparameter und der Holzgüte
- Nutzung von Synergien in der Öffentlichkeitsar-
beit und bei der Kundengewinnung
2. Subnetzwerke
„TMT/TexWood“ besteht aus den beiden Subnetz-
werken „TMT – Thermally Modified Timber“ und
„TexWood – Textilbewehrte Formholzprofile und hit-
zevergütetes Pressholz“. TMT beschreitet einen Weg
der Herstellung von erstklassigem Holz durch ther-
mische Modifizierung, die auch einheimischem, jun-
gem Holz die ästhetische Qualität sowie die
Materialeigenschaften langjährig gereifter Hölzer
verleiht und es damit zu einer echten Alternative zu
tropischen Hölzern macht, deren Verfügbarkeit wei-
ter eingeschränkt wird. Kern von TexWood sind
Entwicklungen entlang der Herstellungskette für tex-
tilbewehrte Profilholzbauteile. Dabei sollen textile
Strukturen aus natürlichen und künstlichen Fasern
zur Beseitigung der Anisotropie von Holzbauteilen
Verwendung finden, wodurch auch eine Redu-
zierung des Materialverbrauches im Vergleich zu
aktuell verwendeten Formholzprofilen erreicht wer-
den kann.
Die wissenschaftliche Betreuung der beiden Themen-
schwerpunkte wird durch das Institut für Holz-
technologie Dresden gGmbH (TMT) und das Institut
für Stahl- und Holzbau der Technischen Universität
Dresden wahrgenommen (Siehe Seite 12).
3. Netzwerkpartner
Im Übergang des Netzwerkes von der Aufbau- zur
Projektphase sind bundesweit 15 Unternehmen und
wissenschaftliche Einrichtungen gleichberechtigte
Netzwerkpartner. Das Netzwerk vereint Unterneh-
men aller Größenordnungen sowie Forschungsein-
richtungen mit langjähriger Kompetenz in der
Herstellung textiler Strukturen, der Berechnung,
Herstellung und Prüfung von Verbundwerkstoffen
und Leichtbaukonstruktionen sowie der Holz-
werkstoffbranche.
4. Forschungs- und Entwicklungsprojekte
Kriterium des Mehrwertes, den die Netzwerkarbeit
für die Partnerunternehmen und wissenschaftlichen
Einrichtungen erbringt, ist die Qualität der koope-
rativen Zusammenarbeit, die gemeinsame For-
schungs- und Entwicklungsprojekte initiieren und
deren Durchführung koordinieren soll. Die beiden
betreuenden wissenschaftlichen Einrichtungen über-
nehmen gemeinsam mit dem Netzwerkmanager BTI
GmbH die Entwicklung und Koordinierung der
Projektanträge und schaffen damit die Voraus-
setzungen dafür, dass alle Partner ihr spezielles
Know-how in innovative Forschungs- und Ent-
wicklungsprojekte einbringen können und von den
Projektergebnissen profitieren.                         
> Netzwerkmanagement für den Mittelstand
Innovationszentrum Holz-Sachsen – Technologie-
plattform innovativer Produkte und Verfahren
Kontakt:
BTI Technologieagentur Dresden GmbH







Durch das Bundesministerium für Wirtschaft und Technologie (BMWi) wurde 2002 das
Förderprojekt „Netzwerkmanagement – Ost“ (NEMO) gestartet. Als Projektträger ist die
Arbeitsgemeinschaft industrieller Forschungsvereinigungen „Otto von Guericke“ e. V.
(AIF) tätig.
Der jährlich mit ein bis zwei Ausschreibungen durchgeführte Förderwettbewerb hat
sich für die BTI Technologieagentur Dresden GmbH zu einem neuen Standbein ent-
wickelt. Bereits dreimal konnte sich unser Unternehmen in die Siegerlisten eintragen
und Managementaufgaben in Netzwerken der Bereiche Medizintechnik, Reha-Technik
und innovative Holzmaterialien übernehmen. 
Eine unternehmensbezogene Netzwerkarbeit garantieren die als Netzwerkmanager ein-
gesetzten Technologieberater der BTI Technologieagentur Dresden GmbH, die durch
die Zertifizierungsstelle der GPM Deutsche Gesellschaft für Projektmanagement e. V.
entsprechend den Vorgaben von PM-Zert gemäß Validierung durch die International




(Quelle: Schanze (GF) der THS-Lübbenau)
14 DresdnerTransferbrief 3.07 15. Jahrgang  
Das Netzwerk der Innovation Relay
Centres (IRC) als weltweit größtes Technologie-
transfernetzwerk existiert seit 1995 und verfügt
über gereifte Instrumente und Verfahren, um seinen
Kunden Zugang zu den neusten Technologien zu
gewähren sowie deren Innovationen im europäi-
schen Maßstab zu verwerten.  
Wichtigstes Instrument des Netzwerkes ist eine
Technologiedatenbank mit jährlich ca. 3.000 Ein-
trägen von Technologieangeboten oder -nachfra-
gen. Die IRC-Mitarbeiter nutzen ihre fundierten
Branchen- und regionalen Kenntnisse, um aus die-
sen Einträgen diejenigen auszuwählen, die auf das
Interesse der Unternehmen in ihrer Region stoßen
könnten. Die Unternehmen werden zielgerichtet
informiert und auf deren Wunsch wird der Kontakt
zum Eigner des Technologieeintrages hergestellt.
Dieser Weg der gezielten Informationsvermittlung
besitzt ein deutlich höheres Erfolgspotenzial als die
passive Bereitstellung von Datenbanken zur eigenen
Recherche. Praktisch zum Nulltarif erhalten unsere
Kunden damit den Zugang zu europaweit über
110.000 Unternehmen und Einrichtungen.
Die Suche nach interessanten Einträgen ist auch
automatisierbar. Sie hinterlegen Ihr Interessenprofil
und alle relevanten Veröffentlichungen gehen zeit-
nah an Ihre Einrichtung. Noch besser ist es natür-
lich, eigene Technologieangebote oder -nachfragen
in die Datenbank einzustellen. Der regionale IRC-
Partner unterstützt Sie bei der Formulierung und
der Übersetzung und veröffentlicht das abgestimm-
te Profil in der Datenbank. Alle IRC-Partnerorganisa-
tionen erhalten eine Kurzfassung Ihres Eintrages per
täglichen E-Mail gemeinsam mit anderen neuen
oder aktualisierten Profilen und leiten ihn gezielt an
potenzielle Interessenten weiter. Der Verbreitung
dienen auch verschiedene regionale Print- oder elek-
tronische Newsletter, die Partnerschaft mit Bran-
chenclustern u.a.. Ihr Eintrag enthält keine Kontakt-
daten. Sie erhalten Interessenbekundungen (EoI)
mit Angaben zum Interessenten, einem Firmenkurz-
profil, der Art des Interesses und Fragen zum Ein-
trag. Sie entscheiden anhand der EoI, ob und mit
wem Sie Kontakt aufnehmen wollen. Erst dann wird
Ihre Identität offen gelegt. Wir unterstützen Sie
auch nach der Kontaktanbahnung beim Ausbau der
Kooperationsbeziehung.     
Wer kann diesen Service nutzen?
Unternehmen aller Größen, universitäre und außer-
universitäre Forschungseinrichtungen und andere,
die ihre innovativen Produkte oder Technologien
vermarkten wollen oder Know-how für die Weiter-
entwicklung ihres Produktportfolios oder zur
Prozessoptimierung suchen. 
Spezielle Unterstützung von kleinen und mittleren
Unternehmen
Die im Konsortium des IRC Saxony vertretenen vier
Technologieagenturen stehen Ihnen auch als regio-
nale Kontaktstelle für die KMU-spezifischen
Maßnahmen im 7. Forschungsrahmenprogramm der
EU zur Verfügung. Unsere Leistung umfasst dabei
die Erstberatung, die Bewertung von Projektideen
bezüglich der Förderfähigkeit, die Suche nach
Partnern für die Komplettierung von Konsortien, die
intensive Beratung bei der Erstellung der Projekt-
und Finanzierungspläne und die kritische Durchsicht
Ihrer Antragsunterlagen auf Formfehler und
Schwachstellen. 
Diese Dienstleistungen werden durch das Bundes-
ministerium für Wirtschaft und Technologie geför-
dert und sind für Antragsteller kostenfrei.          
> Technologietransfer im europäischen Maßstab
IRC Saxony bahnt Weg 
zum europäischen Technologiemarkt
x
Examples for conductive coatings 
Technology Offer 07 DE DSBT 0HF8 
Profileigner: KET Kunststoff- und
Elasttechnik GmbH, Radeberg
Forschung und Innovation sind die Schlüssel zu mehr Wachstum
und Beschäftigung. Im Zeitalter der Globalisierung müssen Unter-
nehmen und Forschungseinrichtungen ihre Aktivitäten dabei
zunehmend international ausrichten. Die Europäische Union hat
mit dem 7. Forschungsrahmenprogramm und dem Rahmenpro-
gramm für Wettbewerbsfähigkeit und Innovationen zwei wichtige
Instrumente geschaffen, um den Innovationsprozess weiter zu be-
schleunigen. Durch die Finanzierung von Unterstützungsnetzwer-
ken will die EU zudem den europäischen Technologietransfer und
die unternehmerische Initiative besonders von KMU befördern.   
Kontakt:
Innovation Relay Center Saxony









Mit seinen 4 Partnerorganisa-




und Beratungsring Neiße e.V.
Görlitz – stellt das IRC Saxony
einen der 71 IRC-Netzwerkkno-
ten dar, an denen 240 Organisa-
tionen in 33 Ländern beteiligt
sind. Beteiligt sind neben den
EU-Mitgliedsstaaten, alle Beitritts-
kandidaten sowie die Schweiz,
Norwegen, Israel, Island und
Chile. 
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Magnetische Formgedächtnislegierungen
(FSMA - ferromagnetic shape memory alloys) stellen
seit ca. 10 Jahren eine neue Werkstoffentwicklung
auf dem Gebiet aktiver Materialien dar. Seit 1996
werden weltweit hauptsächlich Verfahren zur Her-
stellung von einkristallinen NiMnGa-FSMA, die
durch außergewöhnliche hohe Dehnungen im Mag-
netfeld von bis zu 10 % aufgrund beweglicher
Zwillingsgrenzen und unter der Voraussetzung mag-
netischer Anisotropie gekennzeichnet sind, favori-
siert. 
Der wesentliche Vorteil des neuen Aktorwerkstoffs
besteht darin, dass die hohe Dehnung (Faktor 100
zu Piezokeramik) mit einer hohen Dynamik (Faktor
1000 zu thermischen Formgedächtnislegierungen,
SMA) gekoppelt ist. Ein breiter Einsatz dieser neuen
Aktorwerkstoffe in industriellen Komponenten erfor-
dert aber die Nutzung massentauglicher Werkstoff-
technologien zur Herstellung von NiMnGa-Materia-
lien. Aus diesem Grund wurde im Rahmen eines
BMBF-Verbundvorhabens mit dem Titel „Magneti-
sche Materialien mit Formgedächtniseffekt“ seit
2004 der Weg beschritten, bekannte Prozessrouten
wie Walzen, Strangpressen, gerichtete Erstarrung
und pulvermetallurgische Verfahren einzusetzen,
um texturierte, polykristalline NiMnGa-Kompo-
nenten zu erhalten. Diese können zukünftig für
industrielle Anwendungen kostengünstig und in
hoher Stückzahl hergestellt werden. Die Erhöhung
der magnetfeldinduzierten Dehnung steht im Mittel-
punkt gegenwärtiger Forschungsaufgaben am
Fraunhofer IWU Dresden zusammen mit dem
Leibniz-IFW und der TU Dresden, die von der DFG
im Rahmen des SPP 1239 gefördert werden.
Für konventionelle Formgedächtnislegierungen
(SMA), die in Abhängigkeit von der Temperatur
bzw. auch unter mechanischer Spannung ihre Form
ändern können (thermischer bzw. superelastischer
Effekt), hat dagegen die Markteinführung schon vor
einigen Jahren stattgefunden. Ein großes Marktvolu-
men ist inzwischen insbesondere im Bereich der
Medizintechnik für NiTi-Legierungen realisiert wor-
den. In großem Umfang und hohen Stückzahlen
werden weltweit Stents (Gefäßstützen) in der
Kardiologie eingesetzt. Das Einsatzpotential dieser
aktiven Werkstoffe mit den außergewöhnlichen
Eigenschaften, d. h. die „Erinnerung“ an eine vorher
eingeprägte Form nach hohen pseudoplastischen
Dehnungen von ca. 8 % durch wiederum bewegliche
Zwillingsgrenzen ist dagegen für den Maschinen-,
Anlagen- und Automobilbau weitgehend ungenutzt.
Aber der Fortschritt bei der Herstellung von massi-
ven NiTi-Halbzeugen (Bleche, Stäbe usw.) setzt neue
Impulse zum Aufbau von Aktorsystemen für indus-
trielle Anwendungen. Denkbar ist zum Beispiel, dass
die Wärme, die in einer Maschine oder in einem
Prozess entsteht, zur Aktivierung der Formänderung
verwendet werden kann. Die Entwicklungsaufgabe
in der Abteilung Adaptronik und Akustik am Fraun-
hofer IWU besteht z. B. in der Gestaltung des
Wärmeflusses zwischen Wärmequelle, Aktor und
Umgebung. 
In Anpassung auf entsprechende technische Anfor-
derungen können für verschiedenste Formen struk-
turintegrierter SMA-Aktoren die Materialparameter
bestimmt werden und die praktische Umsetzung
nach der Herstellung aus verfügbaren Halbzeugen
optimiert werden. Der rechnergestützte Entwurf
und die Modellierung einzelner SMA-Elemente mit
erforderlichen Heiz- oder Kühlelementen zur An-
passung des aktiven Werkstoffes auf das Anforde-
rungsprofil aus den Bereichen des Maschinen-,
Schienenfahrzeug- und Automobilbaus steht im
Fokus der Forschungsarbeiten, so dass eine Lösung
für den Auftraggeber vorliegt, die anwendungsbe-
reit ist.                                                       
> Aktive Werkstoffe mit Gedächtnis
Neue Aktorkonzepte 














Ein Ziel von Forschungsarbeiten in der Abteilung Adaptronik und Akustik
am Fraunhofer IWU besteht darin, Einsatzpotenziale für aktive Werkstoffe
wie z.B. thermische oder magnetische Formgedächtnislegierungen mit
ihren Memoryeigenschaften herauszuarbeiten und die Integration in adap-
tronische Systeme für industrielle Anwendungen vorzunehmen. Durch die
Ausnutzung der einzigartigen Werkstoffeigenschaften ist es möglich, neue
smarte Systeme für innovative Produkte aufzubauen, die aktiv auf  äußere
Einflussfaktoren (Magnetfeld, Temperatur und Belastung) reagieren kön-
nen. Diese Produkte zielen in einen Markt mit steigendem Bedarf an prä-
zisen und systemfähigen Aktorelementen, vor allem in High-Tech-Branchen
wie der  Automatisierungs-, Medizintechnik und dem Automobilbau.
x
Abb. 2: Metallografische Aufnahme 
von Zwillingen in einer polykristallinen
NiMnGa-Legierung
x





Abb. 1: Schematische Darstellung 
des Formgedächtniseffektes
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In vielen Bereichen der Industrie bestim-
men Mehrphasenströmungen die Effizienz und
Sicherheit von technischen Verfahren und Prozessen.
Jeder kennt solche Strömungen von kohlesäurehalti-
gen Getränken, wo nach dem Öffnen der Flasche
Gasbläschen in der Flüssigkeit zur Oberfläche steigen.
In der Industrie trifft man auf solche Stoffgemische
etwa in Chemiereaktoren, Kraftwerksanlagen und
Strömungsmaschinen. Im Forschungszentrum Dres-
den-Rossendorf wurde vor kurzem ein neuartiger
Sensor entwickelt, der mehrphasige Strömungen
mit sehr hoher räumlicher und zeitlicher Auflösung
misst. Erstmalig können damit komplexe Strö-
mungen in nahezu beliebigen Stoffgemischen sicht-
bar gemacht werden. 
Industrielle Prozesse mit Methoden der experimen-
tellen und theoretischen Thermofluiddynamik zu
analysieren und zu modellieren ist eine der
Aufgaben des Instituts für Sicherheitsforschung im
Forschungszentrum Dresden-Rossendorf (FZD). Im
Rahmen dieser Arbeiten wurde der neuartige
Kapazitäts-Gittersensor entwickelt. Bisherige Gitter-
sensoren, die im FZD entwickelt wurden und welt-
weit vertrieben werden, sind nur zur Untersuchung
von Gemischen mit einer elektrisch leitfähigen Kom-
ponente geeignet, wie das bei Wasser und Dampf
der Fall ist. Der neue Kapazitäts-Gittersensor ist in
der Lage, in beliebigen Stoffgemischen, also auch in
Strömungen von Gasen und organischen Fluiden, zu
messen. Damit erschließt dieser Sensor eine Viel-
zahl neuer Anwendungsfelder, zum Beispiel in der
Verfahrenstechnik und im Strömungsmaschinenbau.
Der neue Kapazitäts-Gittersensor besteht aus einem
Elektrodengitter, bei dem Drahtelektroden in zwei
zur Strömung senkrechten Ebenen und orthogonal
zueinander in einem Abstand von wenigen Milli-
metern angeordnet sind (Abb. 1). Gemessen wird
die elektrische Kapazität in den Kreuzungspunkten
der Elektroden, welche ein Maß für die Dielektri-
zitätszahl des Mediums im Kreuzungsbereich ist
(die Dielektrizitätszahl gibt die Durchlässigkeit von
Materie für elektrische Felder an). Dazu wurde eine
Spezialelektronik entwickelt, mit der die winzige
elektrische Kapazität an den Kreuzungspunkten im
Bereich von nur wenigen Femtofarad (10-15 F) sehr
schnell erfasst werden kann. Der Sensor ist damit in
der Lage, komplette Bilder der Fluidverteilung in
einem Strömungsquerschnitt – etwa einer Rohr-
leitung – mit einer Bildrate von ca. 10 kHz darzu-
stellen. Abb. 2 zeigt eine Schwallströmung aus Luft
mit einer Dielektrizitätszahl von 1 und Silikonöl mit
einem Wert von 2.7 in einem rechteckigen Kanal.
Obwohl die beiden Substanzen über sehr eng
benachbarte Dielektrizitätszahlen verfügen, werden
sie mit Hilfe des Kapazitäts-Gittersensors schnell
und sicher voneinander getrennt dargestellt.
So kann der Kapazitäts-Gittersensor aus dem
Forschungszentrum Dresden-Rossendorf in der
Industrie überall dort sinnvoll eingesetzt werden,
wo komplexe Vermischungs- und Strömungsverhält-
nisse untersucht oder optimiert werden sollen.
Dabei spielt es auch keine Rolle, dass die Mehr-
phasengemische durch undurchsichtige Leitungen
strömen.                                                 
> Entwickelt im Institut für Sicherheitsforschung des FZD








Dr. habil Uwe Hampel









mit 2 x 32 Elektrodendrähten
Fotos: FZD
x
Abb. 2: Horizontale Schwall-
strömung von Silikonöl mit
einer Dielektrizitätszahl von
εr = 2.7 in Luft mit einem
Wert von εr = 1 aufgezeich-
net mit einem Kapazitäts-
Gittersensor in einem recht-
eckigen Kanal. 
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Als Alternative zur kostenintensiven Nass-
technologie mit vorimprägnierten Prepregs kommen
zunehmend trockene textile Preforms zur Anwen-
dung. Die Preform wird aus textiltechnisch herge-
stellten Flächen unter Nutzung der Zuschnitt- und der
Verbindungstechnik der textilen Konfektion meist aus
mehreren Schichten endkonturnah zum angestrebten
Kunststoffbauteil montiert.
Die Kombination und Dimensionierung unterschied-
licher Verstärkungstextilflächen erfordert die Kennt-
nis und Berücksichtigung des Materialverhaltens
beim textilen Zuschnitt, bei der räumlichen Form-
gebung in die Preformgeometrie und bei der textilen
Montage sowie qualitätssichernde Maßnahmen.
Ausgangssituation:
Der gegenwärtige technologische Prozess erfüllt die
in Hochtechnologiebereichen gestellten Qualitätsan-
forderungen nur teilweise. Fäden und insbesondere
Randfäden werden verschoben und/oder fallen nach
dem Zuschneiden aus dem Flächenverbund heraus.
Beim Einlegen der ebenen Zuschnittteile in räumlich
geformte Fixiervorrichtungen oder Formwerkzeuge
ist die räumliche Verformung der Zuschnittteilfläche
mit der Scherung der Flächenstruktur verbunden.
Lösung:
Das entwickelte und schutzrechtlich gesicherte Ver-
fahren zur Strukturfixierung realisiert – unter Be-
rücksichtigung ihrer 3D-Bauteilgeometrie – die maß-
geschneiderte lokale Fixierungen. 
Es führt technisch-technologisch zur Erweiterung
von CNC-Zuschnitttechnik für textile Flächen um
eine CNC-positionierbare Wirkungseinheit zum opti-
mierten Auftrag flüssiger oder fester Fixierungs-
mittel und / oder zur thermischen Aktivierung ther-
moplastischer Komponenten des Verstärkungs-
textils oder zusätzlich ausgebrachter Thermoplast-
komponenten.
Folgende Merkmale charakterisieren das softwarege-
stützte Verfahren:
- Ausrichtung der Strukturfixierung auf die berech-
neten Zuschnittgeometrien,
- Analysetools zur Identifizierung der Scherverfor-
mungen beim räumlichen Anordnen der Schnitt-
teile in die Preformgeometrie und der Verfesti-
gungsbereiche, 
- Anwendung lokaler Fixierungsmittel in jeweiliger
Raster- oder auch unregelmäßiger Anordnung,
- diskontinuierliche Positionierung von mechani-
schen und/oder chemisch wirksamen Fixierungs-
mitteln auf bereits ausgeschnittenen Zuschnitt-
teilen, 
- Beachtung der Matrixverträglichkeit des Fixie-
rungsmittels, einschließlich der Möglichkeit auch
Matrixmaterial selbst zur Fixierung zu nutzen,
- schnittbildgerechtes Stapeln von Fixierungsmate-
rialzuschnitten und/oder auch Verstärkungstextil-
zuschnitten,
- Anpassung der Größe und Menge des Fixierungs-
mittels an die – meist poröse Struktur – des
Verstärkungstextils.                          
> Aus dem Institut für Textil-und Bekleidungstechnik:





Institut für Textil- und Bekleidungstechnik








Chemnitzer Str. 48b  01187 Dresden
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Abb. 4: 2D-Abwicklung, lokale Fixierung
Abb. 5: Qualitätskontrolle an der Preform
Im Vergleich mit metallischen Werkstoffen weisen textilverstärkte Kunststoffe interessante
Eigenschaftsprofile, aber auch erhöhte Fertigungskosten auf. Mit textiltechnischen Flächen-
bildungsverfahren werden die Filamente der Verstärkungstextilien für Hochleistungs-
Faserverbundteile so ausgerichtet, dass sie in Richtung der Belastungen des späteren Kunst-
stoffbauteiles positioniert sind. 
x
Abb. 3
Im Labor können metallische und kerami-
sche Nanopartikel bereits seit längerer Zeit mit sehr
definierten Eigenschaften ohne Schwierigkeiten her-
gestellt werden. Die Partikel werden üblicherweise
aus einer Lösung über eine Fällungsreaktion er-
zeugt. Da sich jedoch insbesondere metallische
Nanopartikel gegenseitig anziehen, neigen sie zur
sofortigen Bildung von größeren Agglomeraten.
Man setzt daher üblicherweise so genannte
Capping Agents ein, die als Beschichtung für eine
Trennung der Nanopartikel sorgen.
Für eine kostengünstige Produktion im industriellen
Maßstab sind ein paar mehr Hürden zu überwinden.
Hohe Reproduzierbarkeit in validierten Prozessen,
die Verwendung hoch verfügbarer und billiger Roh-
und Hilfsstoffe sowie gegebenenfalls deren Ent-
sorgung sind noch Barrieren, die den Einsatz in vie-
len Anwendungen behindern. Gerade die bisher ver-
wendeten organischen Lösungsmittel stellen im gro-
ßen Maßstab ein Entsorgungsproblem dar. Außer-
dem können mit der Verwendung von Capping
Agents die Partikel nur in relativ geringen Konzen-
trationen in der Lösung hergestellt werden.
Gerade für den industriellen Maßstab ist daher
eine von der Namos GmbH entwickelte Methode
zur Herstellung von metallischen und keramischen
Nanopartikeln besonders interessant. Partikel wer-
den hier in ganz einfachen Prozessen an Proteinen
synthetisiert. Definierte Bereiche dieser Biomole-
küle haben die besondere Eigenschaft, Metalle zu
binden und als Keime für die Entstehung der
Partikel zu wirken, die gleichzeitig auf Abstand
gehalten werden. 
Die Vorteile sind offensichtlich: 
- Herstellung von anorganischen Nanopartikeln in
hohen Konzentrationen in Lösung
- Geringe Herstellungskosten
- Keine Entsorgungsprobleme für Prozesschemi-
kalien
Besonders viel versprechend ist die Verwendung so
produzierter Partikel in Anwendungen, bei denen
die Proteine als Kopplungsmoleküle für die Bindung
an Oberflächen oder anderen Biomolekülen genutzt
werden. Beispiel dafür sind Biokatalysatoren, bei
denen die Bindung von Enzymen an magnetische
Partikel eine spätere Abtrennung des Katalysators
erleichtert. Aber auch für die Synthese katalytisch
aktiver Edelmetallpartikel für geträgerte Katalysato-
ren ist die Methode Erfolg versprechend. Neben der
einfachen und kostengünstigen Herstellung können
hier die Biotemplate für eine bessere homogene
Verteilung der Nanopartikel auf dem späteren Trä-
ger genutzt werden.
Die Namos GmbH entwickelt seit 1998 Beschich-
tungsverfahren der Bionanotechnologie. Das
Unternehmen kooperiert auf diesem Gebiet mit
zahlreichen Partnern in der Region Dresden und ist
Mitglied in dem vom BMBF geförderten Wachs-
tumskern "Molecular Designed Biological Coating"
(MBC).
> Natürlich einfach: 










Funktionelle Nanopartikel sind mittlerweile in vielen Bereichen des täglichen Lebens ver-
treten. Ob Sonnencreme oder Autoabgaskatalysator, ob groß beworben oder einfach
stillschweigend genutzt: Partikel in der Größe von weniger als 100 Nanometer spielen
bereits heute in verschiedenen Produkten eine große Rolle. Dennoch ist das Ende der
Möglichkeiten für den Einsatz noch lange nicht er-
reicht. Gerade in der Kontrolle der Eigenschaften
durch gezieltes Design stecken noch viele Mög-
lichkeiten, mit denen zahlreiche neue Anwendungen
erschlossen werden können. Um metallische oder
keramische Nanopartikel auch großindustriell kosten-
günstig herzustellen, nutzt die Namos GmbH ein
besonderes biomimetisches Verfahren.
x
Abb. 1:  Metallische Nanopartikel an einem 




Platinnanopartikeln, synthetisiert an einem
Protein (mit freundlicher Genehmigung 
von Andre Striegler, Fraunhofer-Institut für
Zerstörungsfreie Prüfverfahren, Dresden)
Abb. 2 
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Die BTI wurde im Juni 1992 durch ihre drei Gesellschafter
(Landeshauptstadt Dresden, IHK Dresden und Handwerks-
kammer Dresden) gegründet – angeregt und gefördert durch
das damalige Bundesministerium für Wirtschaft.
Gründungsziel war es, besonders in kleinen und mittleren
Unternehmen einschließlich des Handwerkes die Innovations-
kraft zu stärken sowie die Gründung innovativer Unternehmen
zu unterstützen und damit die wirtschaftliche Entwicklung vor-
rangig des Kammerbezirkes Dresden und der Landes-
hauptstadt Dresden zu fördern. 
In 15 Jahren hat sich die BTI von einer grundfinanzierten
Beratungseinrichtung zu einem marktwirtschaftlich agierenden
Innovationsberatungsunternehmen entwickelt. In diesem
Zeitraum änderte sich auch das wissenschaftliche Bild von
Innovations- und Transferprozessen. Insbesondere wuchs das
Verständnis der Komplexität solcher Prozesse. Neue Instru-
mente des Innovationsmanagements kommen zum Einsatz.
Ein Schwerpunkt des heutigen Portfolios der BTI ist daher die
Initiierung und das Management von Netzwerken und Clus-
tern. Auch der zunehmenden Globalisierung der Wirtschaft
wurde durch die Mitarbeit im IRC Sachsen frühzeitig Rech-
nung getragen (siehe auch Seite 14). 
Bei allem Wandel ist die Tätigkeit der BTI unverändert auf die
Stärkung der Innovations- und Wirtschaftskraft sächsischer
Unternehmen und der ostsächsischen Region in einem anzu-
strebenden wirtschaftlich stabilen nationalen und europäi-
schen Umfeld gerichtet. Die BTI ist heute bei den KMU der
sächsischen Wirtschaft aber auch bei Hochschulen, Instituten
und wissenschaftlich-technischen Dienstleistern und Ein-
richtungen der Wirtschaftsförderung ein geachteter Partner im
Innovationsprozess.
Wir danken unseren Kunden und Partnern in Projekten, Netz-
werken und Vereinen für das entgegengebrachte Vertrauen
und die gute Zusammenarbeit, die wir als zuverlässiger
Partner auch in den nächsten 15 Jahren und darüber hinaus
fortsetzen werden!
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Jubiläum: 
15 Jahre BTI Technologieagentur Dresden GmbH –
15 Jahre im Dienst der Innovation
Kontakt:







27. September 2007: Auf der Veranstaltung „Innovationsimpulse für die Region – 15 Jahre BTI“ wurden Gerhard Staudinger (li.) als Geschäftsführer verabschiedet
und Dr. Michael Naumann als neuer Geschäftsführer vorgestellt.
x
Reinhard Börnert, Geschäftsführer der BTI von 1997 bis 2004, und Ute Kedzierski (BTI) 
x
Dr. Hans-Dieter Belter, Bundesministerium für Wirtschaft und TechnologieFo
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